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Abstract of DE3828267 

A machine for assembling motor 
vehicle or similar bodies has 
storage means (27) for tools (7, 7 
min , 23, 24, 25, 26) relating to 
various models of bodywork. At 
least one support (9) pivotally 
mounted on a pivot (10) is 
adapted, in angularly offset 
positions, to receive at least two 
tools for two different models of 
body. Operating means (12, 13, 
14) pivot the support (9) and place 
one of the tools in the working 
position while the other moves into 
a standby position. In the standby 
position of the support (9) means 
(8, Fig 1 (not shown) 27, 28) 
provide for movement towards the 
support of one of the tools situated 
on the storage means while the 
tool situated on the support is 
moved towards the storage means. 
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@ Vorribhtung zum Zusammenbau von Fahrzeugkarosserien wie Automobile oder dgl. 

Vorrichiung zum Zusammenbau von Fahrzeugkarosserien 
wie Automobile oder dgl. mit einer Lagereinrlchtung, einer 
Werkzeugausstattung fur verschiedene Karosseriemodelle, 
mindestehs einer Halterung, welche drehbar auf eine 
Schwenkachse montiert ist und an gegeneinander versetz- 
% ten Winkelstellungen mihdestens zwei Werkzeuge fur zwei 
verschiedene Karosseriemodelle aufnehmen kann, einer 
Steuereinrichtung zum Schwenken der Halterung und zum 
Anbringen eines der Werkzeuge in Arbeitsstellung, woge- 
gen das andere in Wartestellung gebracht ist, einer.Eiririch- . 
tung, die in der Wartestellung der Halterung den Transport 
des auf der Lagereinrichtung liegenden Werkzeugs zur Hal- 
terung spwie den Transport des auf der Halterung liegenden 
Werkzeugs zur Lagereihrichtung sicherstellt. 
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Patentanspruche 



1. Vorrichtung zum Zusammenbau von Fahrzeug- 
karosserien wie Automobile oder.dgl, gekenn- 
zeichnet durch eine Lagereinrichtung (27), cine 5 
Werkzeugausstattung (7, 7', 23, 24, 25, 26) fUr ver- 
schiedene Karosseriemodelle, mindestens eine Hai- 
temng (9), weiche drehbar auf eine Schwenkachse 
(10) mohtiert ist und an gegeneinander versetzten 
Winkelstellungen mindestens zwei Werkzeuge fur 10 
zwei verschiedene Karosseriemodelle aufnehmen 
kann, erne Steuereinrichtung (12 r . 13, 14) zum 
Schwenken der Halterung (9) und zum Ahbringen 
eines der Werkzeuge in Arbeitsstellung, wogegen 
das andere in Wartestellung gebracht ist, eine Ein- 15 
rtchtung (8 f 27, 28), die in der Wartestellung der 
Halterung (9) den Transport des auf der Lagerein- 
richtung liegenden Werkzeugs zur Halterung so- 
wie den Transport des auf der Halterung liegenden 
Werkzeugs zur Lagereinrichtung sicherstellt 20 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerachse (10) eine horizontal 
Achse quer zur Maschihenachse ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Lagereinrichtung aus Schienen 25 
(27) besteht 

4. Vorrichtung nach Anspurch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schienen (27) parallel zur 
Schwenkachse (10) liegen. 

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 30 
sprQche,: dadurch gekennzeichnet daB die Werk- 
zeuge beweglich auf die schwenkbare Halterung 

• (9) montiert sind, um bei der Arbeitsstellung der 
Halterung in eine abgehobene Stellung (19) oder in 
eine gegen eine Karosserie anliegende Stellung (18) 35 
zugehen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schienen (27) der Lagereinrich- 
tung derart angeordnet sind; daB sie den Transport 
der Werkzeuge von der Lagerstellung auf den 40 
Schienen (27) in die Wartestellung auf einer Gleit- 
bahn (8) sicherstellen, wobei eine Steuereinrichtung 
(21) zum Verschieben des in Arbeitsstellung befind- 
lichen Werkzeugs zwischen einer abgehobenen 
und einer angelegten Stellung vorgesehen ist. 45 

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Halte- 
rung (9) mit einer Aufhangeeinrichtung (29) verse- 
hen ist die das Aufhangen des Werkzeugs in War- 
testellung auf die Halterung vprnimmt wobei min- 50 
destens ein Werkzeug in Lagerstellung auf den 
Schienen (27) liegt 

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Halte- 
rung (9) zwei Werkzeuge enthalt und daB die 55 
Steuereinrichtung (12, 13, 14) eine Schwenkung die- 
ser Halterung um 180° zwischen der Wartestellung 
und der Arbeitsstellung sicherstellt 



ten eines. gleichen ModeHs oder mehrere Modelle von 
Fahrzeugen herzustellen. In diesem Fall konnen die 
sonderheiten jeder dieser Varianten oder jedes Mod?; J 
in einem groflen Bereich variieren, und die Fertigungs- 
einrichtungen mussen eine schnelle Anpassung an jedes 
derselben bei einer Produktionsanderung vorsehea 
Wenn diese Einrichtungen beziiglich der Schnelligkeit 
sinnvoll ausgelegt sind, kann man davon ausgehen,.daB 
diejenigen, weiche der Endmontage entsprechen, au- 
genblicklich auf die in der Fertigungskette beliebig an- 
kommenden Varianten oder Modelle angepaBt werden* 

Es sind bereits Losungen fur diese Art von Problemen 
bekannt Diese Ldsungen bestehen darin, eine Vorrich- 
tung mit mehreren austauschbaren Werkzeugen vorzu- 
sehen, deren Aufgabe darin besteht eine genaue Posit 
tionierung der Baugruppen vorzunehmen, aus denen die 
Variante oder das Model! besteht, und so^ann die 
PunktschweiBung dieser Baugruppen und schlieBlich 
die Endfertigung auBerhalb der Maschine auf einer Fer- 
tigungsstraBe in Robotertechnik vorzunehmen, oder auf 
einer FertigungsstraBe,. deren Auslegung ebenfalls eine 
rasche Anpassung an die entsprechende Variante oder 
das entsprechende Modell ermoglicht 

Der Einfachheit halber verschieben sich die aus- 
tauschbaren Werkzeuge der zu positionierenden un| | 
heftenden Maschine parallel zur allgemeinen Maschf- 
nenachse, die parallel zum Transport der zusammenzu- 
setzenden Karosserien verlauft Diese Anordnung be- 
dient sich geeigneter Schienen, auf denen die Werkzeu- 
ge gleiten, um in der Betriebsphase ihre Stellung mner- 
halb der Maschine einzunehmen. 

Die haufigste Anordnung entspricht folgender Be- 
schreibungL 

— Die Baugruppen der zusammenziibauenden Ka- 
rosserie sind vorab auf irgendeine Weise grob zu- 
sammengef ugt und werden von einem Schlitten ge- 
tragen, der sie von einer Position zur anderen 

transportiert, • 

— der Schlitten wird starr auf der Maschine Verne- 
gelt der Schlitten entspricht dem transportierten 

Modell, . . ' _ 

— wahrend dieser Zeit werden auf geeigneten Fuh- 
rungseinrichtungen die speziellen Werkzeuge her-, 
beigefuhrt, weiche den Seitenwanden, den Karos- 
serieoberteilen etc. entsprechen, wobei diese 
Werkzeuge ebenfalls starr auf der Maschine ve: ^ 



Beschreibung 



60 



Die Erifindung betrifft eine Vorrichtung zum £usam- . 
menbauvon Fahrzeugkarosserien wie Automobile oder 

dgl. ' * . 

Bei gewissen Ferdgungsverfahren ist es im allgemei- 65 
nen vorgesehen, ausgehend von Baugruppen wie z.B. 
der Bodengruppe, den Seitenwanden, dem Karosserie- 
oberteil, dem Hinter- und Vorderteil, mehrere Varian- 



gelt werden. 

. Wenn diese Maschinenart wie es im allgemeinen der 
Fall ist, in einer beliebigen Reihenfolge drei Varianten 
oder drei Karosseriemodelle zusammenbaucn soil, muB 
die Lange der Maschine derart gewahlt sein, daB sie drei 
Werkzeuge fur SeitenwSnde oder Karosseneoberteile 
aufnehmen kann. von denen sich zwei je nach Sachlage 
in Richtung des Teiletransports entweder vor oder hin- 
ter der Maschine befinden, da sie auf den gleichen Schie- 
nen gleiten; • . " 

Aus diesem Grund weisen derartige bekannte Ma- 
schinen den Nachteii auf, daB sie eine sehr groBe Boden- 
flache beanspruchen und folglich zusatzliche Investi- 
tionsund Betriebskosten verursachen. 

Der Erfmdung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
vorgenannten Nachteile ausiuschalten, wobei die An- 
ordnung der Maschinenteile und der Werkzeuge den 
oben genannten Fertigungsbedingungen bei wahlweiser 
Folge mehrerer Varianten oder Fahrzeugmodelle ent- 
spricht und dabei jedoch einen Platzbedarf ergibt der 

• J 
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Iediglich demjenigen der Grundmaschine entspricht, oh- 
ne in Transportrichtung vor oder hinter die tibrigen 
Maschinenteile hinaus zu ragen. Insbespndere soil die 
Anlage eine Austauschbarkeit der seitlichen Werkzeuge 
einer Montagestelle fur mehrere Varianten oder Karos- 5 
seriemodelle auf eirifache Weise, mit hoher Genauigkeit 
und geringem Platzbedarf ermoglichen. Dabei soil ins- 
besondere eine Lagereinrichtung fiir die nicht beniitz- 
teh Werkzeuge vorhanden sein, welche sich nicht auf 
den Platzbedarf vor oder hinter der Maschihe auswirkt, 10 
wie dies bei bekannten Vorrichtungen der Fall, ist, so 
dafl sich damit ein bedeutender Vorteil ergibt 
. Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer Vor- 
richtung der eingangs genannten Art durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 15 

Bei. einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist die 
Schwenkachse horizontal quer zur Maschinenachse ari- 
geordnet . . 

. In Yorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung besteht - 
die Lagereinrichtung aus Schienen. .20 

Vorzugsweise iiegen die Schienen parallel zur 
Schwenkachse. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung 
sind die Werkzeuge beweglich auf die Haiterung mon- 
tiert, um in der Arbeitsstellung der Haiterung in eine 25 
abgehobene Stellung oder in eine gegen eine Karosserie 
anliegende Stellung zu gehen. 

Anhand der Figuren Werden Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung naher erlautert Es zeigt 

Fig. I eine ; Seitenansicht, welche insbesondere den 30 
Drehmechanismus darstellt, der es ermoglicht, ein 
Werkzeug aus einer Wartestellung; in eine Arbeitsstel- 
lung zu bringen, 

Fig. 2 eine Vorderansicht, welche insbesondere den 
Transportmechanismus darstellt, der den Transport ei- 35 
nes Werkzeugs aus einer Lagers tellung in eine Warte- 
stellung vornimmt 

In Fig. 1 ist die Vorrichtung dargestellt, die ein Ma-' 
schinengestell 1 umfaBt, das aus einem unteren Sokkel 2 
und einer obereh Tragplatte 3 gebildet ist, welche unter- 40 
einander durch vier Saulen 4 verbunden sind. 

Am unteren Teil tragt eine Haiterung 5, die sich in der 
Achse der Maschine auf der Zeichnung nach rechts ver- 
schieben kanri, eine vormontierte Karosserie 6. 

Wenn sich die vormontierte Karosserie 6 in der dar- 45 
gestellten Stellung befindet, wird die Haiterung 5 verrie-' 
gelt und das Werkzeug 7 wird in seitlicher Anordnung 
angebracht 

Zu diesem Zweck ist das Werkzeug 7 auf eine quer- 
verlaufende Gleitbahn 8 einer Haiterung 9 montiert . 50 

Die Haiterung 9 ist auf die Schwenkachse parallel zur 
Gleitbahn 8 montiert. 

Auf die Seite der Haiterung 9, welche der das Werk- 
zeug 7 enthaltenden gegeniiberliegt, ist in gleicher Wei- 
se in Wartestellung ein anderes Werkzeug 11 montiert, 55 
das einem anderen; in der Figur nicht gezeigten Fahr- 
zeugtyp oder einer Variante des Modells 6 entspricht. 

Die Schwenkung der Haiterung 9 um die Schwenk- 
achse 10 wird durch eine entsprechende Einrichtung 
gesteuert. Im yorliegenden Fall besteht diese Einrich- 60 
tung aiis einer Zahnstange 12, die auf ein (nicht gezeig- 
tes) mit der Haiterung 9 fest verbundenes Ritzel wirkt 
und fiir die Verschiebung durch den Steuerkolben 13 
und die Obersetzungseinrichtung 14 gesteuert wird. 

Selbstverstandlich enthalt die andere Seite der Vor- 65 
richtung eine symmetrische Anordnung. 

Wenn die Haiterung 9 auf der Schwenkachse 10 um 
180° geschwenkt wird, kann man offensichtlich je nach 



dem herzustellenden Fahrzeug entweder das Werkzeug 
7 oder das Werkzeug 11 verwenden. Die Linie 15 zeigt 
die durch diesen Vorgang beschriebene Kurve. 

In Fig. 2 ist die gleiche Vorrichtung in Seitenansicht 
gezeigt (die Maschinenachse ist senkrecht zur Zeich- 
nung), wobei die vorgenannten Bauteile sichtbar sind, 
namlich: die Teile des Maschinengestells 1, 2, 3 und 4, 
der Schlitten 5 und seine Rollenfiihrung 16, die mit dem 
Motor 17 versehen ist, die Haiterung 9 und die dazu. 
symmetrische Haiterung 9', welche um die einzige .quer 
verlaufende Schwenkachse. 10 unter Einwirkung des 
Mechanismus 12 t 13, 14drehbar ist 

In der gleichen Figur ist auch das Werkzeug 7 und das . 
dazu symmetrische Werkzeug 7' in Arbeitsstellung 
sichtbar. 

. .In der Arbeitsstellung kann jedes dieser Werkzeuge. 
zwei Lagen einnehmen. FOr das Werkzeug 7 entspre- 
chen diese Stellungen bei 18 der gegen die Karosserie 6 
anliegenden Stellung und bei 19 der abgehobenen Stel- 
lung, welche die Verschiebung des Schlittens 5 zum Po- 
sitionieren einer neuen Karosserie ermoglicht, wobei 
das Werkzeug anschlieflend in die angelegte Stelkung 
zuruckkommt, wenn diese Karosserie yom gleichen Typ 
wie die vorangehende ist. 

Der, Stellungswechsel wird durch Verschiebung der 
Werkzeughalterung 20 bewirkt, die auf dem Gleitweg 8 
der Haiterung 9 unter dem EinfluB des Steuerkolberis 21 
lauft . 

Wenn das Werkzeug 7 in der angelegten Stellung 18 
.stent, wird es mechanisch durch die Einrichtung 22 posi- 
tioniert 

Im oberen Teil ist ersichtlich, daQ vier Werkzeuge 
vorgesehen sind, die Werkzeuge 23 und 24 fur die rechte 
Seite einer Karosserie und die Werkzeuge 25 und 26 fur 
die linke Seite. 

Die Werkzeuge 24 und 26, die sich in Wartestellung 
auf den Halterungeri 9, 9' befinden, werden automatisch 
eingehangt, wobei sich die Werkzeuge 23 und 25 in 
Lagerstellung befinden, um gleichzeitig ihren Transport 
auf den Schienen 27 und der Gleitbahn 8 durch die 
Eihwirkiing des Getriebemotors 28 zu ermoglichen. 

Die Werkzeuge 7 und 7' einerseits und die Werkzeu- 
ge 24 und 26 andererseits, und schlieBlich die Werkzeu- 
ge 23 und 25 entspfechen jeweils einem Karosseriemo- 
dell oder einer Variante, 

Wenn sich die Werkzeuge 7 und 7' in Arbeitsstellung 
befinden, steht es frei, den Transport der Werkzeuge 
durch Einwirkung des Getriebemotors 28 durchzufuh- 
ren, der mit den verschiedenen ineinander eingehangten 
Halterungen verbunden ist, welche im folgenden Zyklus 
benotigt werden; schlieBlich geniigt eine Drehung um 
1 80° , um den Wechsel durchzuf uhreh. 

Fiir den Transport sind die Werkzeuge auf Auflagen 
20 mit Rollen montiert und werden durch die Schienen 
27 und die Gleitbahn 8 gefiihrt. 

Fur diese Vorrichtung wiirde die SchweiBeinrichtung 
nicht beschrieben, die von beliebiger Art sein kann: 
LichtbogenschweiBung, WiderstandsschweiBung, La- 
serschweiBung oder Klebverbindung. Es sind Iediglich 
programmierbare Roboter dargestellt. 

Jede andere praktische Anordnung der wesentlichen 
Bestandteile bleibt ohne EinfluB auf die Erfindung, wie. 
sie aufgrund einer besonderen aber nicht einschranken- 
den Darstellung beschrieben wurde. AuBerdem kann 
die Zahl der Werkzeuge groBer sein als die in der Zeich- 
nung im Hinblick auf die an die. Anlage gestellten beson- 
deren Anforderungen vorgesehene Zahl. 

im Ubrigen.kann die Dreh- und Lagereinrichtung, oh- 
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ne den Rahmen der Erfindurig zu Oberschreiten, an je- 
des Teil oder jede Biugruppe angepaBt werden,die aus 
mehreren Varianten oder Modellen besteht* deren Fer- 
tigungsreihenfolgebeliebigist 
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